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BIG DAISHOWA

SMART DAMPER For Large Diameter Boring

SMART DAMPER Fiir Bohrungen mit grofiem Durchmesser

BEDIENUNGSANLEITUNG

Lesen Sie diese Anleitung vor dem Gebrauch und bewahren Sie sie so auf, dass sie jederzeit zuganglich ist.

Dieses Produkt ist fiir das Innenbohren konzipiert. Fiir das Tasteinsatzdrehen ist die BI& -Tasteinsatzdrehserie verfiigbar.

BEFESTIGUNG DER SCHNEIDPLATTE

Spane, Staub, Ol usw. zu entfernen.

Einsatzklemmschraube fest.

] © Verwenden Sie keine andere Spannschraube als die Original- oder mitgelieferte.

I ¢ Achten Sie darauf, dass Sie sich beim Auswechseln des Einsatzes nicht an einer Schneide die

| Handschneiden.

I « Da die Spannschraube des Einsatzes Verbrauchsmaterial ist, miissen Sie sie regelméfig

|1 austauschen.

» Blasen Sie vor dem Anbringen des Einsatzes Druckluft auf die Oberflache des Einsatzsitzes, um

» Wischen Sie die Riick- und Seitenflachen des Einsatzes griindlich mit einem Abfall ab. \\
» Befestigen Sie den Einsatz unter leichtem Druck auf der Einsatzsitzflache und ziehen Sie ihn mit der

 Stellen Sie vor dem Gebrauch sicher, dass auf der Sitzflache kein Spalt vorhanden ist.
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FUR TW/EWN KOPF

? Im Fall von EWN-Werkzeugen siehe P3.

MAXIMAL ZULASSIGE SPINDELDREHZAHL

Max. Drehzahl

Modell
L<500mm(GL-) L>500 mm (GL-)
CKB7-SLN200ALDP-190 2.000 min™! 1.000 min”'
CKB7-SLN270ALDP-190 1.500 min-"! 750 min™'
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o Uberschreiten Sie NIEMALS die maximal zulassige Spindeldrehzahl.

Stellen Sie sicher, dass alle Spannschrauben fest angezogen sind, bevor Sie tatsachlich mit
dem Drehen beginnen.

Diese maximal zuldssige Spindeldrehzahl ist der Grenzwert, der durch die Struktur des
Werkzeugs bestimmt wird. Es kann nicht garantiert werden, dass er fiir tatsachliches Bohren
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Die Steifigkeit der Maschinenspindel und des Werkstiicks sowie die Lange des Bohrwerkzeugs
beeinflussen die Bedingungen wie Vibrationen usw. Um die Schnittbedingungen tats&chlich zu
bestimmen, erhéhen Sie die Drehzahl schrittweise, beginnend mit den niedrigeren
Schnittbedingungen, und achten Sie dabei auf Sicherheit.

BIG DAISHOWA SEIKI CO., LTD.

No.1224



ALLGEMEINE VORSICHTSMASSNAHME FUR TW- UND EWN-KOPF
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! o Der Bohrbereich des Bohrkopfes darf nicht tiberschritten werden. -
1 P 1
| ° Eswird empfohlen, Probebohrungen durchzufiihren, da der tatsachliche Durchmesser nach dem Bohrvorgang je nach Schnittbedingungen usw. variieren kann. 1
1 ¢ Bohren Sie NIEMALS unter ungeeigneten Schnittbedingungen. 1
1 « Empfohlene Schnittbedingungen finden Sie im Hauptkatalog. 1
I . Entfernen Sie alle Partikel, Fehler oder Rost vom CK oder anderen Verbindungen. 1
: o Wischen Sie beim Zusammenbau jede Kontaktflache sorgfaltig mit einem sauberen Tuch oder Ahnlichem ab, bevor Sie jede Schraube festziehen. :
1° Verbinden Sie das KAISER BORING SYSTEM nicht mit einem anderen Bohrsystem. 1
| * Verwenden Sie den Bohrkopf NIEMALS weiter, wenn er durch Stéfe starken Stéfen ausgesetzt war. 1
I « Tragen Sie wahrend des Bohrvorgangs eine Schutzbrille. 1
1. Spannen Sie den Dampferabschnitt niemals mit einem Schraubstock ein, da der Dadmpfer sonst beschadigt wird. 1
LI Durch das Schneiden erzeugte Hitze verschleifit Teile des Dampfers und verringert seine Leistung. Luftgeblase oder Kiihimittel miissen tber die Werkzeuge 1
: zugefiihrt werden. 1
I  Der Dampferkopf enthalt Verbrauchsteile im Dampfer, deren altersbedingte Abnutzung seine Leistung beeintrachtigt. Wenn die Dampfungswirkung nachldsst oder :
I nach etwa einem Jahr Dauerbetrieb, wenden Sie sich fiir eine Uberholung an BIG DAISHOWA in Ihrem Geschaft. I
1° Wenn der Bohrkopf langere Zeit nicht verwendet wird, nehmen Sie ihn von der Maschinenspindel oder dem Werkzeugmagazin ab und lagern Sie ihn in aufrechter 1
1 Posmon.. - 1
] ° Der maximale Kihlmitteldruck betragt 3 MPa. 1
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@ TW-KOPF (ZUM SCHRUPPEN)

o Stellen Sie sicher, dass die runde Flache der Klemmbhalter nach auen zeigt. Wahlen
Sie den richtigen Bohrbereich, der auf dem Schlitten markiert ist, gemaR der Tabelle
unten aus, richten Sie ihn an der Markierung auf der Klemmbhalter aus, ziehen Sie (4)
Spannschrauben fest und befestigen Sie die Klemmhalter am Schlitten.
[Anzugsdrehmoment: 17 Nm)

Tonabnehmer-
Spannschraube

AStellen Sie sicher, dass die Spannschrauben der Patrone fest angezogen sind. Wenn Schlitten
die Schraube aus der Flache der Klemmhalter herausragt, ist die Klemmhalter nicht
vollstdndig befestigt und es kann zu einem Betriebsunfall oder zu Schaden an den

Werkzeugkomponenten kommen. Klemmsockel (runde

o Montieren Sie die andere Klemmbhalter mit (4) Spannschrauben auf der Seite nach auflen)
gegeniiberliegenden Seite, indem Sie den gleichen Durchmesserbereich wie fiir die

zuvor montierte Klemmbhalter wahlen.

VORSICHT

Tally-Markierung
Bohrbereich

Bohrbereich z.B. CKB7-SLN200ALDP-190
oD min. —gD min. +35 mm (9200—0235)
oD min. +35 mm —gD min. +70 mm (0235—0270) Durchmesser Einstellschraube

8D min.=Min. Bohrungsdurchmesser des Schlittens

MONTAGE DER TW-KARTUSCHE

* Montieren Sie die Patrone auf der Klemmbhalter. Drehen Sie die radiale Einstellschraube mit einem T-formigen Schraubenschlissel und passen Sie die Position der
Patrone grob an den Zieldurchmesser an, indem Sie die Referenzskala mit der Strichmarkierung ablesen.

o Ziehen Sie die Patronenklemmschrauben mit den Fingern leicht an, bis die Tellerfeder richtig gedriickt ist.
o Drehen Sie die radiale Einstellschraube und passen Sie die Position der Patrone an die genaue Zielposition an.

e Ziehen Sie die Patronenklemmschrauben abwechselnd an, wahrend Sie das Anzugsdrehmoment allmahlich erhéhen, bis die Patronen sicher befestigt sind.
(Anzugsdrehmoment: 22 N-m)

* Montieren Sie die andere Patrone auf die gleiche Weise.

Tally-Markierung

Richtung der
Tellerfeder

Bezugsmafstab

Durchmesser Einstellschraube Tonabnehmer-Spannschraube

s



DOPPELT VERSETZT SCHNEIDEN

DOPPELT VERSETZTES SCHNEIDEN ist durch Verwendung
der optionalen Wendeplattenhalter flir DOPPELT
VERSETZTES SCHNEIDEN (Modell TW200E-SC] verfigbar.

TW200E-SC hat ein Identifikationsloch wie rechts gezeigt, TW200E

um es leichter vom TW200E unterscheiden zu kénnen.
Stellen Sie TW200E-SC als fithrende Wendeplattenhalter

Nachfolgende Wendeplatte

und TW200E als hintere Wendeplattenhalter ein.

Wendeplattenhalters sollten so eingestellt werden, dass
die Schnitttiefe der fiihrenden (T2) und hinteren (T1)
Einsatze gleich ist. o

)
0

\/AJ Identifikationsloch

TW200E-SC

Fihrende Wendeplatte

~
o Lagern Sie die atz-TW200E-Wendeplattenhalter separat, e
um das Originalpaar beizubehalten. Das Mischen der Paare
kann zu Abweichungen in der Wendeplattenhalter-Hohe T

fihren.

Vermeiden Sie eine tUbergreifende Einrichtung von
Klemmbasen zwischen verschiedenen
Bohrbereichspositionen auf dem Schlitten. Wenn dies nicht
vermieden werden kann, minimieren Sie die
Schnittgeschwindigkeit angesichts der enormen Unwucht.

@ EWN-KOPF (ZUM FINISHEN)

MONTAGE DES WENDEPLATTENHALTERS

¢ Reinigen Sie die Montagefldche des Wendeplattenhalters und des Spindelkopfes.
« Montieren Sie den Wendeplattenhalter entsprechend der konvexen Nut des Sitzes.
(Beim Riickwartsbohren sollte der Wendeplattenhalter um 180 Grad verdreht montiert werden.)

e Ziehen Sie die Spannschraube des Wendeplattenhalters fest an.

Spannschraube fir
Wendeplattenhalter

Wendeplattenhalter

Rickwartsbohren

Kontakt

Kontakt

MONTAGE DES EWN-KOPFES

Montieren Sie den EWN-Kopf auf dem Schlitten in der Position, in der der
Wendeplattenhalter nach aufen zeigt. Wahlen Sie den richtigen Bohrbereich geman
der folgenden Tabelle aus und richten Sie die Markierung auf dem EWN-Kopf mit
dem ausgewahlten Bohrbereich aus, der auf dem Schlitten markiert ist. Ziehen Sie (4)
Spannschrauben fest und fixieren Sie den Schlitten. (Anzugsdrehmoment: 17 N-m)

Bohrbereich z.B. CKB7-SLN200ALDP-190
@D min. —@D min. +35 mm (0200 -0235)
@D min. +35 mm —@D min. +70 mm (0235-0270)

oD min.=Min. Bohrungsdurchmesser des Schlittens

Bohrbereich

Tally-Markierung

Spannschraube



MONTAGE DES AUSGLEICHSGEWICHTS

o (2) Modelle der Ausgleichsgewichte sind verfiigbar, auswuchtbares BWN200FB-AL
und vorauswuchtiges BWN200PB-AL.

e Montieren Sie das Ausgleichsgewicht auf dem Schlitten in der Position, in der die
runde Oberflache des Ausgleichsgewichts nach auflen zeigt, und befestigen Sie es
mit (4) Spannschrauben. (Anzugsdrehmoment: 17N-m)

Gleiche Position mit
EWN-Leiter

Gewicht Spannschraube

Ausgleichsgewicht
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| Stellen Sie sicher, dass die Markierung auf dem Ausgleichsgewicht mit dem gleichen
Durchmesserbereich libereinstimmt, der fiir den zuvor montierten EWN-Kopf ausgewahlt wurde.
Andernfalls kann es zu Storungen am Werkstiick, Herstellungsfehlern oder Schaden an der
Werkzeugeinheit kommen.

EINSTELLUNG DES BOHRUNGSDURCHMESSER

Losen Sie die Spannschraube des Werkzeugtragers.

Drehen Sie entweder die Einstellschraube oder die Skalenscheibe mit einem Schliissel im Uhrzeigersinn,
beginnend mit dem kleineren Durchmesser bis hin zum Zieldurchmesser. Werkzeugtrager-S Tally-

pannschraube Einstellschraube Markierung

Wenn der Durchmesser den Zieldurchmesser lberschreitet, drehen Sie die Einstellschraube oder die
Skalenscheibe gegen den Uhrzeigersinn zurlick, bis der Durchmesser etwa (5) Teilstriche kleiner als der
Zieldurchmesser ist, bevor Sie eine weitere Einstellung versuchen.

Ziehen Sie die Spannschraube des Werkzeugtragers fest.

0650 ggz-ggzo =

Skalenscheibe
(1 Teilstrich = 0,01/9)
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| ° Passen Sie den Durchmesser NIEMALS an, bevor Sie die Spannschraube des Werkzeugtréagers geldst
haben, und iiberschreiten Sie den einstellbaren Bohrbereich nicht. Prazisionsbauteile im Kopf
werden beschadigt.

| ° Verwenden Sie den Schlissel niemals mit einer Verldngerung.

EINSTELLUNG DES GLEICHGEWICHTS

Die Balance kann anhand der Strichmarkierung und der Skala eingestellt werden.

gD1: Zieldurchmesser
@Do: Mindestdurchmesser im ausgewahlten Durchmesserbereich
(z. B. CKB7-SLN200ALDP-190 Durchmesserbereich 8200-235: gDo=200 / Durchmesserbereich 235-270: gDo=235)

(Gewicht Positionierungswert X = gD1 - gDo )

Gewicht

Tally-
Markierung

Richten Sie die Strichmarkierung des Gewichts mit dem berechneten Gewichtspositionierungswert X der Skala
aus. Die rechts gezeigte Tabelle zeigt X = 20.

Ziehen Sie die Gewichtsklemmschraube fest und fixieren Sie das Gewicht. (Anzugsdrehmoment: 17 N-m)

Gewicht Spannschraube




WENDEPLATTENHALTER

o Optionale Wendeplattenhalter ENH7-2 und ENH7-3 konnen den Bohrbereich erweitern.
o eiterter Durchmesser ENH7-2 > +25 mm/g ENH7-3 - +50 mm/g

Standard “q Optional Optional
A
= =—
ENH7-1 ENH7-2 (+25 mm/g) ENH7-3 (+50 mm/g)
RUCKWARTSBOHRUNG

o Riickwartsbohren ist moglich, indem der Wendeplattenhalter um 180 Grad verdreht montiert wird.

. d
e Uberpriifen Sie vor dem Schneiden die unten gezeigte Nutel, um sicherzustellen, dass es nicht zu i

Kollision mit dem Werkstiick kommt.
« Bei gestoppter Spindeldrehung das Bohrwerkzeug um 180° in entgegengesetzter Richtung zur Schneid hub

Schneide dezentrieren und in die Bohrung einfiihren. Das Bohrwerkzeug wieder in die Mitte bringen, chnedvorschu

die Riickwartsdrehung starten und den Riickwartsvorschub zum Schneiden starten. E;,> B

Behalten Sie den Abstand zwischen Bohrwerkzeug und Werkstiick bei, wenn das Werkzeug in die

Bohrung eingefiihrt wird.

z. B. CKB7-SLN200ALDP-190 Riickwéartsbohrdurchmesser o
ENH 7-1: 212-270 7-2: 225-8295 7-3: 250-¢320 ~
((ed > L + Espacio libre Li > (gD - od) / 2 ) ° ° W
(@)
AL
L1
M
oD

WARTUNG

e Tragen Sie regelmafig Fett auf die eingebaute Schmiernippel auf, damit die Schmierung der beweglichen Teile gewahrleistet bleibt und die beweglichen Teile frei von
Staub und Kithlmittel bleiben. Fettmodell: HSG50 (50 g/netto)

e Der Bohrkopf muss nach dem Einfetten auf den kleinsten Durchmesser eingestellt sein.
e Spritzen Sie weiterhin Fett ein, bis es hinter der Skalenscheibe hervorzusickern scheint.

e Passen Sie den Bohrkopf bei langerer Lagerung gelegentlich iber den gesamten Bereich an, um ein Ausharten des Fetts zu vermeiden.

Schmiernippel

Fettpresse (Modell: GRG-02)

Skalenskala
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o Uberholen (demontieren) Sie den Bohrkopf NIEMALS selbst.

1
1
e Wenn der Durchmesser des Bohrkopfs nicht auf den Mindestwert eingestellt wird, 1
kdnnen bei den folgenden Durchmessereinstellungen die internen Komponenten 1
beschadigt werden. 1
o
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